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4.4積層
重量比でポリエステル樹脂に硬化剤を混合し型に添って機材に樹脂を染込ませるこの際４２
で述べた様に，一度に多くの層を積層しないようにする厚いと局所的に発熱が激しくなり，い
くら積層時に空気を抜いても固まる際に，樹脂自身が沸騰し発泡する．何層も積相する際は，前
の層が固まるのを待って，次の層を積層する．
均一かつ空気が入らないように注意し，積層する
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図１０積層１ 図１１積層２
安全衛生
５１保護具
ゲルコート吹き付けの際だけでなく，積層時にも有機溶剤用マスクを着用しなければならな
い．
ガラス繊維機材の裁|断,積送品の切断,サンディング等を行う際には防塵マスクを着用する
サンデイング時には保護メガネを必ず着用する．
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ほこり，泥砂等は積層作業中に履物について積層品の内部に落下したり，飛び散
欠陥の原因となる
結論
３．で挙げた問題点の原因を得て対策を含めた工程を構築する事が出来た．具体的には，樹脂
の硬化温度の管理，雛型剤WAXの塗り方と安全衛生であるしかし，樹脂の硬化温度の管理は
定量的な指標を得るまで至っていないので，更なる研究が必要である．
また,この報告書の内容以外にもliWlll性試験等を行い評価した上でのカウル設計とう行ったが，
紙面とまとめの関係上割愛した．
残された課題は,より軽く作るためのバキューム技術の評価やポリエステル以外の樹脂(エポ
キシ等)の評価である．これらの課題には継続して取り組みたい
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